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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang Masalah 
Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi serta perkembangan 
kehidupan ekonomi bangsa Indonesia telah mengalami kemajuan dan perubahan. 
Pembangunan nasional di Indonesia saat ini telah memasuki era industrialisasi 
yang ditandai dengan penggunaan teknologi maju dengan menghasilkan produk 
yang bisa bersaing di pasaran dunia. Dampak dari perkembangan teknologi itu 
adalah meningkatnya kecelakaan kerja dan Penyakit Akibat Kerja (PAK). 
Salah satu upaya penanganan risiko bahaya dan potensi kecelakaan 
tersebut adalah dengan menerapkan dan melaksanakan sistem keselamatan dan 
kesehatan kerja secara terpadu yang mengacu dan bertitik tolak pada 
perkembangan industri. Di dalam Undang-Undang No.13 Tahun 2003 tentang 
Ketenagakerjaan menyatakan bahwa hak tenaga kerja untuk memperoleh 
perlindungan atas keselamatan dan kesehatan kerja guna mewujudkan 
produktivitas yang optimal maka perusahaan menyelenggarakan upaya 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3).  
Aspek K3 merupakan hak bagi setiap tenaga kerja. Perlindungan tenaga 
kerja tersebut merupakan aspek-aspek yang cukup luas sebagaimana disebutkan 
dalam Undang-Undang No.14 Tahun 1969 pasal 9 bahwa “ Tiap tenaga kerja 
berhak mendapat perlindungan atas keselamatan, kesehatan, kesusilaan, 
pemeliharaan moral kerja serta perlakuan yang sesuai dengan martabat manusia 
dan moral agama”(Suma’mur, 1996). 
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Memenuhi hak perlindungan terhadap tenaga kerja, Undang-Undang 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja No. 1 Tahun 1970 memberikan tanggung 
jawab kepada pihak manajemen untuk melaksanakan pencegahan kecelakaan dan 
penyakit akibat kerja di perusahaan (Suma’mur, 1996). Adapun tujuan yang 
hendak dicapai dalam Undang-Undang No. 1 Tahun 1970 pada intinya adalah 
sebagai berikut: 1). Melindungi tenaga kerja atas hak keselamatannya dalam 
melakukan pekerjaan untuk kesejahteraan hidup dan meningkatkan produktivitas, 
2). Menjamin keselamatan orang lain yang berada di tempat kerja,  3). Sumber 
produksi dipelihara dan dipergunakan secara aman dan efisien. 
PT. Chandra Asri merupakan industri kimia yang memiliki risiko bahaya 
yang cukup besar, karena industri tersebut memproses, menyimpan, dan 
mendistribusikan bahan-bahan kimia yang dapat menimbulkan efek buruk bagi 
kesehatan. Bahaya-bahaya tersebut antara lain: kebakaran, peledakan, keracunan 
gas, iritasi kulit maupun efek korosif terhadap anggota tubuh. Oleh karena itu PT. 
Chandra Asri menganut falsafah yang merupakan komitmen perusahaan untuk 
mengelola program yang bertujuan meminimalkan potensi bahaya pada tenaga 
kerja, harta benda, proses dan lingkungan. Perusahaan menyadari bahwa tenaga 
kerja adalah aset paling berharga yang perlu dan harus mendapat prioritas utama 
dalam perlindungan keselamatan dan kesehatannya, sehingga produktivitas kerja 
dapat dipertahankan dan meningkat.  
Berdasarkan latar belakang permasalahan tersebut, maka penulis akan 
membahas mengenai program K3 yang ada di PT. Chandra Asri untuk 
mengetahui upaya yang dilakukan dalam pencegahan dan penanggulangan 
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kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja serta perlindungan sekaligus 
kesejahteraan  yang diberikan kepada tenaga kerja. 
 
B. Tujuan 
Tujuan dilaksanakannya Praktek Kerja Lapangan (PKL) di PT. Chandra 
Asri adalah: 
1. Tujuan Umum 
Menciptakan lulusan Program D-III Hiperkes dan Keselamatan Kerja 
Fakultas Kedokteran Universitas Sebelas Maret Surakarta yang memiliki 
pengetahuan dan keterampilan yang berkualitas sehingga siap bekerja di dunia 
industri. 
2. Tujuan Khusus 
Tujuan yang diharapkan dari penelitian ini adalah : 
1. Mengetahui faktor-faktor dan potensi bahaya yang terdapat di PT. Chandra 
Asri 
2. Mengetahui upaya untuk pengendalian faktor-faktor dan potensi bahaya di PT. 
Chandra Asri. 
3. Mengetahui upaya pemeliharaan dan peningkatan kesehatan kerja di PT. 
Chandra Asri. 
4. Mengetahui pelaksanaan program higiene perusahaan kesehatan dan 
keselamatan kerja di PT. Chandra Asri. 
 
C. Manfaat 
 xiii 
Pelaksanaan PKL di PT. Chandra Asri ini diharapkan dapat bermanfaat 
bagi: 
1. Perusahaan 
a. Perusahaan dapat memperoleh gambaran tentang penerapan K3 yang sudah dilaksanakan di 
perusahaan dan memperoleh informasi yang berguna bagi kemajuan K3 di PT. Chandra Asri. 
b. Dapat memperoleh informasi tambahan mengenai kondisi lingkungan kerja untuk 
mengadakan tindakan koreksi dan perbaikan lingkungan di perusahaan. 
2. Program D-III Hiperkes dan Keselamatan Kerja 
a. Menambah referensi bagi Program D-III Hiperkes dan Keselamatan Kerja 
khususnya mengenai penerapan keselamatan dan kesehatan kerja di 
perusahaan. 
b. Digunakan sebagai tolok ukur untuk mengetahui keterampilan mahasiswa 
dalam mengaplikasikan ilmu yang didapat dari bangku kuliah. 
 
 
3. Mahasiswa 
a. Meningkatkan kemampuan dan kualitas mahasiswa dalam merencanakan 
pengendalian faktor-faktor bahaya yang terdapat di perusahaaan 
b. Menambah pengetahuan dan wawasan dalam bidang Keselamatan dan 
Kesehatan  Kerja serta Lingkungan Hidup (K3LH) 
c. Dapat mengaplikasikan ilmu K3 di perusahaan 
d. Dapat meningkatkan kemampuan mahasiswa dalam menganalisis faktor-
faktor bahaya yang terdapat di perusahaan. 
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BAB II 
METODE PENGAMBILAN DATA 
 
A. Persiapan 
Beberapa tahap yang dilakukan dalam persiapan yaitu: 
1. Pengajuan permohonan ijin PKL ke PT. Chandra Asri pada tanggal 05 Januari 
2009 ditujukan ke Human Resources Development (HRD) manager PT. 
Chandra Asri. 
2. Penerimaan surat balasan pernyataan persetujuan PKL dari HRD manager PT. 
Chandra Asri pada tanggal 25 Februari 2009. 
3. Tanggal 2 Maret 2009, mengurus surat ijin kegiatan PKL di bagian security. 
Kemudian pemberian surat ijin masuk ke lingkungan PT. Chandra Asri dan 
pembuatan kartu identitas diri. Selain itu ikut dalam Safety Orientation di 
Safety Environment Section. Adapun tujuan dari Safety Orientation yaitu: 
 xv 
a.   Memberikan pengetahuan dasar tentang aspek K3 di lingkungan 
industri. 
b. Memberikan pengetahuan tentang peraturan dan ketentuan di PT. 
Chandra Asri. 
c.   Mencegah terjadinya kecelakaan selama kerja praktek di PT. Chandra 
Asri. 
Manfaat Safety Orientation: 
a.   Mendapatkan gambaran umum kondisi lingkungan kerja PT. Chandra 
Asri. 
b. Mendapatkan pengarahan tentang bagaimana berperilaku aman dan 
selamat di lingkungan kerja PT. Chandra Asri. 
c.   Mendapatkan gambaran bahaya yang ada di lingkungan kerja PT. 
Chandra Asri. 
 
B. Lokasi 
Kegiatan praktek kerja lapangan ini dilaksanakan di: 
Nama perusahaan :  PT. Chandra Asri. 
Alamat   :  Jl. Raya Anyer Km 123 Ciwandan 
Cilegon, Banten 42447 Indonesia 
 
6 
 xvi 
C. Pelaksanaan 
Pelaksanaan PKL ini dilaksanakan mulai tanggal 02 Maret 2009 sampai 
dengan 31 Maret 2009 di PT. Chandra Asri, Cilegon-Banten. 
1. Wawancara dan Observasi 
Melakukan pengamatan pada kondisi tempat kerja secara langsung, melakukan 
wawancara kepada pihak terkait yang berwenang terhadap kegiatan-kegiatan yang berhubungan 
dengan K3 di PT Chandra Asri. 
2. Administratif 
Kegiatan administratif yang dilakukan selama praktek kerja lapangan di PT. Chandra Asri 
di antaranya  adalah: 
a. Pencatatan dan pengetikan hasil observasi dan wawancara. 
b. Pengolahan data sesuai tema yang diberikan dengan bantuan pembimbing. 
c. Penyusunan laporan, baik untuk PT. Chandra Asri maupun untuk Program   
D-III Hiperkes dan Keselamatan Kerja Fakultas Kedokteran Universitas 
Sebelas Maret. 
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BAB III 
HASIL KERJA PRAKTEK 
 
A. Gambaran Umum Perusahaan 
1. Sejarah Singkat Perusahaan 
PT. Chandra Asri adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang industri 
petrokimia olefin. Perusahaan petrokimia terbesar di Indonesia ini mengolah lebih 
lanjut hasil ikutan penyulingan minyak bumi dan gas alam yang berupa Naphta, 
Liquidfield Petrolium Gas (LPG) dan Heavy Natural Gas Liqwidfield (H-NGL). 
Pembangunan PT. Chandra Asri diawali dengan bergabungnya kelompok 
pengusaha besar, yaitu Bimantara Group, Napan Group dan Barito Pasifik Group 
pada tahun 1989 dengan status Penanaman Modal Dalam Negeri (PMDN). Usaha 
pendirian ini sempat terhenti pada tanggal 12 Oktober 1991 dengan adanya 
peraturan pemerintah tentang pinjaman komersial luar negeri. Tanggal 14 Agustus 
1992 pembangunan diteruskan kembali, dengan perubahan status menjadi 
Penanaman Modal Asing (PMA). Akibat perubahan status tersebut menyebabkan 
komposisi pemegang saham berubah yaitu: Siemen International Ltd. (65%), 
Stallion Company Ltd. (10%) dan Japan Indonesia Petrochemical Investment Co. 
(25%) yang menanamkan modalnya sebesar US$ 2 milyar  sehingga menjadi 
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industri swasta terbesar yang dikelola Indonesia. Suatu studi kelayakan yang 
independent saat itu menunjukkan bahwa proyek ini memberikan keuntungan 
yang besar bagi Indonesia, khususnya dalam penghematan devisa akan barang-
barang impor, ekspor bahan baku dan tak kalah pentingnya adalah menciptakan 
lapangan kerja melalui industri hilir petrokimia. 
Pembangunan PT. Chandra Asri dimulai dengan pemancangan tiang 
pertama oleh Menteri Perindustrian RI pada tanggal 11 Maret 1991 di atas lahan 
seluas 120 ha. Pembangunan perusahaan ini dilakukan oleh perusahaan-
perusahaan konstruksi Jepang, Toyo Engeneering Corporation yang 
menggunakan sistem EPC (Engeneering Procurement Construction).  
Pembangunan perusahaan ini dilakukan dalam 3 tahap. Tahap pertama 
pendirian perusahaan olefin dan polyethylene. Tahap kedua mendirikan 
perusahaan polipropylene dan menambah kapasitas perusahaan tahap pertama. 
Tahap ketiga direncanakan pendirian perusahaan aromatic center. Pembangunan 
pertama selesai tahun 1995, yaitu Ethylene Plant pada tanggal 28 Januari 1995, 
Linear Law Density Polyethylene (LLDPE) Plant pada tanggal 18 April 1995, dan 
High Density Polyethylene (HDPE) Plant selesai tanggal 31 Juli 1995. 
Start-up pertama perusahaan ini yaitu Ethylene Plant pada tanggal 4 Mei 
1995, dilanjutkan dengan Start-up LLDPE Plant pada tanggal 18 Juni 1995 dan 
HDPE Plant pada tanggal 31 Juni 1995. Pada tanggal 5 Mei 1995 produksi olefin 
pertama dari PT. Chandra Asri. PT. Chandra Asri diresmikan pengoperasiannya 
oleh Presiden RI, Soeharto pada tanggal 16 September 1995. Saat ini PT. Chandra 
Asri telah beroperasi lebih dari 14 tahun.  
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2. Struktur Organisasi Perusahaan 
PT. Chandra Asri dipimpin oleh Board of Director (BOD) yang 
membawahi 3 (tiga) wakil presiden direktur.  Ketiganya mengkoordinasikan 
beberapa divisi dan departemen. PT. Chandra Asri memiliki 10 departemen yang 
masing-masing dipimpin oleh seorang departemen manager. Masing-masing 
departemen manager membawahi beberapa section manager dan Super Intendent 
(SI). SI kemudian membawahi section supervisor. Tiap-tiap departemen 
mempunyai hubungan yang saling menunjang dalam proses produksi dan dituntut 
untuk bekerja secara profesional. Departemen tersebut adalah: 
a. Production Department 1 (PD 1), terdiri dari satu bagian, yaitu : 
Ethylene Plant 
b. Production Department 2 (PD 2), terdiri dari dua bagian, yaitu : 
1) Utility 
2) Offisite & Marine 
c. Production Department 3 (PD 3), terdiri dari tiga bagian, yaitu : 
1) Linear Law Density Polyethylene (LLDPE) Plant 
2) High Density Polyethylene (HDPE) Plant 
3) Bagging Section 
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d. Maintenance Department (MTD), terdiri dari empat bagian, yaitu : 
1) Mechanical Section (MTD 1) 
2) Electrical and Instrument Section (MTD 2) 
3) Coordination Section (MTD 3) 
4) Maintenance Planning Section (MTD 4) 
e. Engineering Group Department (EGD), terdiri dari empat bagian, yaitu: 
1) Project Engineering Department (EGD 1) 
2) OIS (EGD 2) 
3) Inspection Section (EGD 3) 
4) Project Control Section (EGD 4) 
f. Production Planing Department (PPD), terdiri dari tujuh bagian, yaitu: 
1) Production Scheduling (PPD 1) 
2) Monomer Production Scheduling (MPS) 
3) Polymer Production Scheduling (PPS) 
4) Cost Control and Development (PPD 2) 
5) Polymer Handling (PPD 3) 
6) Weighing Scale Operator 
7) Gate 15 Operator 
 xxi 
g. Technical Chemical Department (TCD), terdiri dari empat bagian, 
yaitu: 
1) Monomer Lab. Section (TCD 1) 
2) Polymer Lab. Section (TCD 2) 
3) Customer Service Section (TCD 3) 
4) Coordination Section 
h. Safety and Environment Department (SED), terdiri dari dua bagian, 
yaitu: 
1) Safety and Environment Section (SED 1) 
2) Fire Fighting Section (FFS) 
i. Finance Final Accounting (FFA), terdiri dari lima bagian, yaitu : 
1) Finance 
2) Accounting 
3) Human Resources Department meliputi : 
a) Training Resources Section 
b) Occupational Health (OH) 
c) Human Resources Administration 
4) General Affairs 
5) Information Technology Department 
 xxii 
j. Punchasing Contract Department (PCD), terdiri dari dua bagian, yaitu : 
1) Purchasing and contract Section (PCD 1) 
2) Purchasing and contract Section (PCD 2) 
Bagan struktur organisasi PT. Chandra Asri secara ringkas. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3. Kesejahteraan Tenaga kerja 
PT. Chandra Asri mempunyai total tenaga kerja 1.556 orang dengan 
komposisi sebagai berikut: 
Site Office-Cilegon : 786 
Site Office-Jakarta : 170 
Kontraktor : 600 
Board of Director 
President Director 
Technical & 
Operation Director 
P2K3 Departement 
Manager 
Super Intendent 
Supervisor 
 xxiii 
Untuk mewujudkan kesejahteraan tenaga kerja serta meningkatkan 
produksi dan produktivitas kerja para tenaga kerja maka PT. Chandra Asri 
memberikan fasilitas kesejahteraan berupa: 
a. Sistem pengupahan, terdiri dari gaji pokok dan berbagai jenis tunjangan. 
b.Pendapatan lain-lain antara lain santunan suka cita, tunjangan kecelakaan kerja, 
bonus, tunjangan hari raya, tunjangan pensiun. 
c. Tunjangan kesehatan. 
d.Seragam atau pakaian kerja tiga pasang setiap tahun. 
e. Perusahaan menyediakan kantin sendiri di perusahaan. 
f. Sarana transportasi antar jemput bagi seluruh tenaga kerja baik daily maupun 
shift tanpa dipungut biaya. 
g.Seluruh tenaga kerja PT. Chandra Asri telah diasuransikan yakni dalam hal 
Jaminan Sosial Tenaga Kerja (Jamsostek) sesuai ketentuan UU No. 03 Tahun 
1992 tentang jaminan sosial tenaga kerja. 
h.Fasilitas cuti selama 12 hari pertahun dan untuk masa kerja lima tahun keatas 
mendapat fasilitas cuti 18 hari pertahun. 
i. Fasilitas-fasilitas lain berupa masjid, koperasi tenaga kerja Asri, serta Badan 
Pengurus Olahraga dan Kesenian (BAPORKES). 
 
B. Proses Produksi 
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1. Bahan Baku Yang Digunakan 
PT. Chandra Asri memiliki tiga plant utama, yaitu Plant Ethylene, Plant 
LLDPE, dan Plant HDPE. Bahan baku pada Plant Ethylene adalah naphta yang 
didatangkan dari Arab.  Pada Plant LLDPE dan Plant HDPE bahan baku berupa 
ethylene.  Sedangkan seperti nitrogen dibeli dari PT. Air Liquid  (Alindo) dan PT. 
Praxi Air.  Katalis-katalis untuk polyethylene disamping dibuat sendiri (HDPE), 
sebagian diimport dari Amerika (LLDPE). 
PT. Chandra Asri memiliki tiga plant utama yaitu Ethylene Plant, HDPE 
dan LLDPE Plant yang menggunakan tiga lisensi teknologi masing-masing: 
a. Lummus Crest Technology (LCT) dari United States of America (USA) untuk 
Ethylene Plant. 
b. Showa Denko (SDK) Technology dari Jepang untuk HDPE Plant. 
c. Union Carbide Corporatin and Plastics Company (Unipol) Technology dari 
USA untuk LLDPE Plant. 
2. Produk Utama dan Produk Samping 
Untuk saat ini, PT. Chandra Asri memiliki kapasitas utama sebesar 
522.000 MT ethylene per tahun dan 300.000 MT polyethylene per tahun, yang 
terdiri dari 200.000 MT LLDPE dan 100.000 MT HDPE.  Sedangkan untuk 
produk samping mempunyai kapasitas sebesar 243.000 MT prophylene per tahun 
dan 216.000 MT pyrolisis gasoline per tahun. 
3. Deskripsi Proses Ethylene Plant 
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Ethylene Plant terbagi menjadi dua daerah operasi, yaitu: 
a. Hot Section 
Umpan (Light Naphta, Heavy Naphta, C3-LPG, H-NGL) dalam fasa cair 
dan bersuhu ± 60°C masuk ke cracking heater yang terdiri dari 8 buah furnace. 
Umpan kemudian dipecah menjadi campuran gas hidrokarbon (C1-C4), hidrogen 
dan air dengan suhu berkisar 820-835°C. Selanjutnya produk dari cracking heater 
ini dimasukkan ke Transfer Line Exchanger (TLE) untuk didinginkan hingga suhu 
385°C. dari TLE, gas didinginkan lebih lanjut di dalam quench fitting secara 
kontak langsung dengan oil hingga suhu berkisar 185-190°C. Arus-arus dari 
setiap quench fitting digabung dan diumpankan ke Gasoline Fractionator (GF). 
Dari GF ini diperoleh hasil bawah berupa Pyrolisis Fuel Oil (PFO) dan Pyrolisis 
Gas Oil (PGO) yang selanjutnya dipisahkan dan dijual atau dimanfaatkan sendiri. 
Sedangkan hasil atas berupa uap campuran Gasoline dan material ringan lainnya. 
Uap hasil atas quench water diumpankan ke Charge Gas Compressor (CGC) 
sedangkan hasil bawahnya yaitu gasoline yang terkondensasi dan telah 
terpisahkan dari pecyrculating quench water, lalu dikembalikan ke GF sebagai 
refluk. 
b. Cold Section 
Proses cold section dimulai dari CGC, yang berfungsi untuk menaikan 
tekanan charge gas hasil atas quench water. Charge gas dari CGC diumpankan ke 
dalam cold box untuk didinginkan dan diumpankan untuk memisahkan H2 dan 
komponen yang lebih berat. Hasil atas chiller yang berupa campuran uap H2 dan 
CH4 dipisahkan didalam H2-CH4 separator. Sementara itu hasil bawah chiller 
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yang berupa cairan diumpankan ke dalam demethanizer untuk memisahkan 
metana dari komponen yang lebih berat. Produk atas demethanizer berupa metana 
dan diumpankan sebagai fuel as dan juga sebagai refrigerant untuk mendinginkan 
charge gas sampai suhu -135,2°C di dalam chilling train. Produk bawahnya yang 
berupa C2 dan hidrokarbon yang lebih berat diumpankan kedalam deethanizer. 
Produk atas deethanizer berupa campuran C2 dan selanjutnya diumpankan ke 
asitilen converter, sedangkan hasil bawahnya berupa C3 dan komponen yang lebih 
berat diumpankan ke depropanizer-1 untuk memisahkan komponen-komponen C3 
dari komponen lebih berat. Hasil atas depropanizer-1, diumpankan ke 
depropanizer-2, hasil atas depropanizer-2 setelah diembunkan, lalu direcycle ke 
depropanizer-1 sedangkan hasil bawahnya diumpankan ke debuthanizer. 
Selanjutnya dari Propadiene Coverter diumpankan ke Propylene Fractionator-2 
untuk memisahkan Propylene dari propana. Hasil bawah Propylene Fractionator-
2 dimasukkan ke  Propylene Fractionator-1 dan hasil atas Propylene 
Fractionator-1 dikembalikan ke Propylene Fractionator-2, sedangkan hasil 
bawahnya direcycle ke furnace. Produk Propylene dikeluarkan dari tray 9 
Propylene Fractionator-2 dan selanjutnya dikirim ke tanki penyimpanan. Hasil 
bawah Depropanizer-2 diumpankan ke Debuthanizer untuk memisahkan 
komponen-komponen C4 dari komponen-komponen yang lebih berat. 
Hasil atas Debuthanizer yang merupakan campuran dari C4 dikirim ke 
tanki penyimpanan C4C5 untuk selanjutnya direcycle ke furnace, kemudian ke 
reactor. Sedangkan hasil bawahnya yang berupa gasoline dikirim ke unit 
hidrogenasi Pyrolisis Gasoline. Unit ini berfungsi untuk menghidrogenasi 
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komponen-komponen di olefin pada Raw Pyrolisis Gasoline untuk mencegah 
terjadinya polimerisasi. Gasoline dari unit ini diumpankan ke Depenthanizer 
untuk memisahkan komponen-komponen C5 dari komponen-komponen yang 
lebih berat. 
Hasil atas Depenthanizer dikirim ke reactor C4C5 untuk kemudian 
direcycle ke furnace, sedangkan hasil bawah dikirim ke BTX tower untuk 
memisahkan C4C5 dari komponen lebih berat. C4C5 sebagai hasil atas BTX tower 
dikirim ke tanki penyimpanan sebagai Pyrolisis Gasoline. 
 
 
 
 
 
4. Deskripsi Proses LLDPE Plant 
LLDPE Plant 
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Gambar 1. Proses produksi LLDPE Plant 
Secara garis besar proses yang terjadi di LLDPE Plant terbagi dalam 
beberapa tahapan, yaitu : proses pemurnian bahan baku, proses reaksi, pross 
recovery dan proses finishing. 
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Polimerisasi yang menggunakan fasa gas sangat peka terhadap adanya 
pengotor (impurities) yang terkandung di dalam bahan baku yang masuk ke 
reaktor. Pengotor ini akan meracuni katalis, disamping itu juga dapat mengganggu 
proses secara keseluruhan. Oleh karena itu pengotor tersebut harus dihilangkan 
dari bahan baku sebelum masuk reactor. Proses pemurnian bahan baku, terdiri 
dari : 
1) Purifikasi Ethylene, pengotor yang dihilangkan berupa oksigen, air, dan 
sebagian kecil alkohol. 
2) Purifikasi nitrogen, pemurnian nitrogen dilakukan untuk menghilangkan 
pengotor berupa oksigen dan H2O. 
3) Purifikasi Comonomer, pengotor comonomer berupa gas O2, CO2, CO dan 
H2O. 
b. Proses reaksi 
Sistem reaksi pada LLDPE Plant terdiri dari sebuah Fluidized Bed 
Reactor, Cycle Gas Compressor, Cycle Gas Cooler Catalyst Feeder dan Product 
Discharge System. 
1) Fluidized Bed Reactor 
Reactor berupa tumpukan seed (bibit) resin Polyethylene, Ethylene, 
Hidrogen, Nitrogen, dan Comonomer dimasukkan dalam reactor melalui bagian 
bawah reaktor dari Cycle Gas Cooler, Ethylene, Hidrogen, dan Nitrogen 
dimasukkan ke dalam pipa Cycle Gas yang terletak sebelum Cycle Gas Cooler. 
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Sedangkan katalis masuk ke reaktor melalui Catalyst Feeder yang terletak di 
samping reaktor. 
2) Catalyst Feeder 
Katalis dimasukkan secara terus-menerus/berlanjut ke dalam reaktor 
dengan menggunakan Catalyst Feeder berupa Catalyst Iinjection Tube. Medium 
pembawa katalis ini adalah Deoigenasi-nitrogen bertekanan tinggi. 
3) Cycle Gas Compressor 
Alat ini digunakan untuk mensirkulasikan gas-gas pada sistem reaksi. 
Jenis kompresor yang digunakan adalah kompresor sentrifugal. 
4) Cycle Gas Cooler 
Alat ini digunakan untuk mentransfer panas reaksi yang dihasilkan dari 
reaksi polimerisasi. Medium pendingin yang digunakan adalah Cooling Water 
dengan arah aliran Cycle Gas. 
5) Product Discharge System 
Pada reaktor dilakukan kontrol level berdasarkan beda tekanan, sehingga 
setiap terjadi resin Polyethylene baru maka terjadi pengeluaran produk dari 
reaktor. 
 
c. Proses Recovery 
Tujuan dari proses ini adalah untuk mendapatkan kembali gas-gas reaktan 
(Ethylene dan hirogen), gas inert (nitrogen) dan cairan monomer. Gas yang 
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terpisah akan digunakan untuk Conveying Product Blow Tank, sedangkan cairan 
comonomer akan dimasukkan kedalam sistem reaksi. 
d. Proses Finishing 
1) Proses Degassing 
Product Purge Bin terdiri dari dua bagian, yaitu bagian atas berfungsi 
menghilangkan gas hidrokarbon dan bagian bawah berfungsi untuk 
menghidrolisis residu TEAL dalam resin. 
2) Additive 
Untuk meng-up grade sifa-sifat dari Pellet Polyethylene, maka resin 
Polyethylene diberi zat additive, baik berupa padat maupun cair. 
3) Pelleting  
Lelehan polyethylene dari Continous Mixer dialirkan dari Melt Pump 
menuju Pelleter Chamber. Untuk menghasilkan Pellet Polyethylene, lelehan 
tersebut didinginkan dengan Pelleting Cooling Water (PCW) bersuhu 
70°C,dengan dipotong dengan menggunakan pisau. 
 
 
4) Bagging 
Polyethylene dialirkan ke bagging silo dengan medium udara, selanjutnya 
dikemas. 
5. Deskripsi Proses HDPE Plant 
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Showa Denko (SDK) proses menggunakan isobutana sebagai diluent 
tempat berlangsungnya reaksi polimerisasi. Di HDPE Plant ini digunakan dua 
buah reaktor loop berbentuk pipa yang dihubungkan secara seri. Ethylene, 
hidrogen, dan comonomer dalam isobutana disirkulasikan di dalam reaktor 
tersebut, kemudian Slurry Catalyst (katalis dalam n-heksana) diinjeksikan 
sehingga terjadi reaksi polimerisasi yang berlangsung pada tekanan sedang dan 
suhu tetap, dengan panas reaksi ditransfer keluar oleh pendingin yang mengalir 
dalam jaket reaktor. 
Reaktor Showa Denko (SDK) Plant dapat dioperasikan dalam tiga mode, 
yaitu  
a. Mode 0, Diluent 
Mode ini digunakan pada start-up atau pergantian grade, yang 
disirkulasikan hanya Diluent. 
b. Mode 1, Monomodal 
Pada operasi monomodal, umpan reaktor-1 hanya berupa Diluent saja 
sehingga tidak terjadi reaksi polimerisasi di reaktor-1. 
c. Mode 2, Dimodal 
Pada polimerisasi bimodal, reaksi dilakukan pada kedua reaktor secara 
seri, dimulai dari reaktor pertama lalu dialirkan ke reaktor kedua. 
Produk dari reaktor-2 dikeluarkan ke tanki bertekanan rendah (Flash Tank) 
sehingga diluent-nya akan menguap. Diluent diambil kembali dari direcycle 
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sedangkan polymere Polyethylene dikeringkan dan diumpankan ke Countinous 
Mixer, dan selanjutnya ke Pelletizer untuk pembentukan Pellet Polyethylene. 
 
C. Faktor dan Potensi Bahaya 
Faktor bahaya merupakan suatu kondisi yang dapat menimbulkan 
gangguan kesehatan pada tenaga kerja. Sedangkan potensi bahaya adalah segala 
hal atau sesuatu yang mempunyai kemungkinan mengakibatkan kecelakaan kerja 
yang dapat menimbulkan kerugian baik cidera, harta benda maupun lingkungan. 
1. Bahan Berbahaya dan Beracun 
Bahan-bahan kimia yang terdapat di PT. Chandra asri termasuk dalam 
Bahan Berbahaya dan Beracun (B3). Bahan-bahan kimia tersebut antara lain: 
a. Light Naphtha 
1) Bentuk fisik : cairan tidak berwarna dengan bau seperti bensin, berat jenisnya 
lebih ringan dari air. 
2) Jenis bahaya : beracun jika tertelan atau terhirup, mudah terbakar. 
b. LPG 
1) Bentuk fisik : merupakan gas tekan tidak berwarna dan berbau tajam 
merangsang. 
2) Jenis bahaya : dalam bentuk cair bila terkena kulit dapat mengakibatkan 
frosbite, gas ini mudah terbakar atau meledak. 
c. Propylene 
 xxxiv 
1) Bentuk fisik : dalam tekanan dan temperatur normal berbentuk gas, tidak 
berwarna dengan bau olefin. 
2) Jenis bahaya : pada kulit kontak dengan cairannya bisa menyebabkan luka 
bakar, dapat mengiritasi mata, dan dapat menyebabkan iritasi di dalam hidung, 
gas ini termasuk gas yang mudah terbakar. 
d. Ethylene 
1) Bentuk fisik : dalam tekanan dan temperatur normal berbentuk gas tak 
berwarna. 
2) Jenis bahaya : jika terhirup menyesakkan dada, dengan konsentrasi yang 
sedang mengakibatkan pusing, mengantuk, pening, mulut berliur dan pingsan, 
termasuk gas mudah terbakar. 
e. Hexane 
1) Bentuk fisik : cairan tidak berwarna. 
2) Jenis bahaya : mengakibatkan iritasi mata pada kulit, mungkin mengakibatkan 
iritasi di mata dan terasa sakit, jika tertelan menyebabkan sakit pneumonia 
dalam hati, jika terhirup mungkin bisa menyebabkan pilek, termasuk cairan 
mudah terbakar. 
f. Butene 
1) Bentuk fisik : gas tidak berwarna dan baunya memusingkan. 
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2) Jenis bahaya : jika terhirup menyebabkan sakit kepala, termasuk gas yang 
mudah terbakar. 
2. Limbah Industri 
Limbah yang dikeluarkan PT. Chandra Asri berdasarkan bentuknya dapat 
dibedakan menjadi 3 jenis, yaitu : 
a. Limbah Gas 
Limbah gas di PT. Chandra Asri berasal dari sisa-sisa pembakaran 
maupun proses pengolahan yang keluar melalui cerobong boiler, cerobong 
furnace, Flare Stack, Venting System, cerobong pembakaran, dan cerobong 
oksidator. 
b. Limbah Cair 
Limbah cair di PT. Chandra Asri berasal dari proses yang keluar dari 
saluran buangan dan limbah domestik yang berasal dari perkantoran. Yang 
termasuk limbah cair antara lain : Spent Caustic, Contamined Run Off Water, 
Dilution Steam Blowdown, Aqueous Waste, limbah domestik, Transfer Line 
Exchanger Hydrojetting, dan minyak bekas. Sebelum dibuang ke lingkungan 
terlebih dahulu limbah cair yang dihasilkan diproses di bagian WWT (Waste 
Water Treatment). 
c. Limbah Padat 
Limbah padat di PT. Chandra Asri dihasilkan dari sisa-sisa proses 
produksi maupun operasi termasuk diantaranya adalah limbah kotoran padat 
lumpur sisa material operasi, kemasan bahan kimia, dan barang padat lainnya. 
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Yang termasuk limbah padat antara lain : bekas-bekas kemasan bahan-bahan 
kimia berupa drum, botol, kardus, debu hasil pembakaran, lumpur keluaran dari 
pembuangan dan pembuangan imulsi. Untuk limbah padat yang mengandung B3 
dikirim ke Prasada Pamunah Limbah Industri (PPLI) sedangkan yang tidak 
mengandung B3 dikumpulkan sebelum diproses lebih lanjut. 
3. Faktor Bahaya Lain 
Selain faktor-faktor bahaya yang telah disebutkan di atas, di PT. Chandra 
Asri juga terdapat sumber bahaya lain yang kemungkinan besar menyebabkan 
gangguan maupun kecelakaan kerja. Sumber bahaya tersebut berasal dari poses 
produksi yang menggunakan mesin-mesin yang beroperasi secara terus-menerus, 
antara lain : 
 
 
a. Kebisingan 
Kebisingan yang terdapat di PT. Chandra Asri termasuk jenis kebisingan 
kontinyu dengan spektrum luas dengan intensitas kebisingannya melebihi 85-110 
dB pada area tertentu yang terdapat peralatan yang sifatnya berputar seperti 
compressor, pompa, mesin gerinda pada saat pemotongan besi. Tenaga kerja tidak 
selalu berada di lokasi bising tersebut, hanya pada saat tenaga kerja melakukan 
pengontrolan atau inspeksi peralatan yaitu sekitar 1 jam. Untuk data hasil 
pengukuran kebisingan di perusahaan tidak dapat dicantumkan karena data ini 
bersifat rahasia sehingga pihak perusahaan tidak dapat mengeluarkan data 
tersebut. Pada area dimana intensitas kebisingannya melebihi 85 dB telah 
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dipasangi tanda peringatan yang menyatakan kebisingannya melebihi 85 dB dan 
tenaga kerja diharuskan memakai Alat Pelindung Diri (APD) berupa ear plug dan 
ear muff. 
b. Tekanan Panas 
Tekanan panas ini ditimbulkan oleh proses produksi maupun pada 
pengolahan limbah, dimana proses tersebut menggunakan sistem pembakaran 
untuk menghasilkan produk tertentu dan dari sistem proses itu sendiri yang 
eksoterm. Untuk data hasil pengukuran tekanan panas di perusahaan tidak dapat 
dicantumkan karena data ini bersifat rahasia sehingga pihak perusahaan tidak 
dapat mengeluarkan data tersebut  
Untuk langkah pengendaliannya maka PT. Chandra Asri telah melakukan 
pengaturan waktu kerja setiap jam bagi tenaga kerjanya yaitu 75% dan 25% 
istirahat. 
 
D. Pelayanan Kesehatan 
Dalam rangka menjamin dan meningkatkan derajat kesehatan dan 
produktivitas tenaga kerja, pihak manajemen PT. Chandra Asri dalam hal ini 
Medical Section, memberikan pelayanan kesehatan kepada semua tenaga kerja 
PT. Chandra Asri antara lain: 
1. Fasilitas Kesehatan 
a. Poliklinik 
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PT. Chandra Asri menyediakan sebuah gedung untuk klinik yang dipakai 
oleh dokter sebagai ruang penanganan kecelakaan ataupun penanganan keluhan-
keluhan penyakit umum dari tenaga kerja yang membutuhkan pelayanan dokter. 
Terdapat pula ruang paramedis, ruang pemeriksaan, penyimpanan obat, dan ruang 
tunggu. 
b. Tenaga Medis 
PT. Chandra Asri mempunyai tenaga medis yang terdiri dari seorang 
dokter perusahaan yang telah bersertifikat Hiperkes dan Keselamatan Kerja yang 
bekerja daily dan empat perawat yang bekerja shift serta enam perawat bekerja 
daily. Dokter dan enam perawat bekerja secara daily datang setiap hari senin-
jum’at pada pukul 07.30-16.30 WIB. Sedangkan empat perawat yang bekerja 
secara shift datang sesuai dengan jadwal. 
c. Peralatan dan Obat-Obatan 
Pelayanan dan obat-obatan yang disediakan antara lain : alat bantu 
pernafasan, obat-obatan dan perlengkapan Pertolongan Pertama Pada Kecelakaan 
(P3K), cairan infus dan perangkatnya, dan satu unit ambulance lengkap dengan 
tandu dan oksigennya. 
2. Pelayanan Klinik 
a. Pemeriksaan sebelum kerja, dilaksanakan sebelum tenaga kerja diterima 
bekerja di PT. Chandra Asri. 
b. Pemeriksaan berkala dilaksanakan satu tahun sekali. 
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c. Pelayanan umum mencakup antara lain: pemeriksaan dan pengobatan penyakit 
ringan, tindakan penanggulangan luka, penanggulangan semua jenis 
kecelakaan, dan penanggulangan keracunan, pencegahan penyakit akibat kerja 
dengan jalan penyuluhan yang sejak berdiri sampai sekarang belum pernah 
ditemukan adanya penyakit akibat kerja. 
d. Untuk pasien yang membutuhkan istirahat, dokter akan memberikan surat 
istirahat/ijin berdasarkan pertimbangan keadaan sakitnya saat itu dan bukan 
semata-mata permintaan pasien. 
e. Pasien juga bisa mendapatkan rujukan ke seluruh rumah sakit di kawasan 
Banten apabila memang diperlukan. 
3. Sistem Rujukan 
Pada kasus-kasus yang membutuhkan penanganan lebih lanjut, maka 
pihak poliklinik perusahaan akan memberikan rujukan ke rumah sakit terdekat, 
yakni Rumah Sakit Krakatau Steel, Rumah Sakit Ananda, Rumah Sakit Serang. 
 
E. Gizi Kerja 
Gizi kerja adalah nutrisi atau zat makanan yang diperlukan tenaga kerja 
untuk memenuhi kebutuhan sesuai dengan jenis pekerjaan, sehingga kesehatan 
dan daya kerjanya menjadi tinggi. Untuk memenuhi gizi kerja tersebut PT. 
Chandra Asri menyediakan: 
1. Kantin 
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Kantin yang ada di PT. Chandra Asri cukup luas dengan kapasitas kurang 
lebih 250 orang, dan tempatnya terpisah dari Plant. Ruang kantin ber-AC, kondisi 
lantai, dinding, dan langit-langit dalam keadaan bersih. 
2. Menu 
Menu makan ditentukan oleh pihak catering PT. Andhin dengan 
persetujuan pihak Medical Section dengan susunan menu nasi, lauk-pauk, sayur, 
lalap, buah dan kerupuk, dan susu diberikan untuk tenaga kerja shift. Sebagai alat 
kontrol diberikan Meal Card (kartu makan) yang harus ditunjukkan tiap kali 
makan. 
Di PT. Chandra Asri sudah dilakukan perhitungan terhadap nilai kalori 
pada makanan yang disajikan kepada tenaga kerjanya. 
 
F. Ergonomi 
1. Jam Kerja 
Industri di kawasan Cilegon (Petrochemical Compleks) beroperasi selama 
24 jam setiap hari. Begitu pula dengan PT. Chandra Asri. Adapun jam kerja bagi 
tenaga kerja perusahaan di Cilegon adalah sebagai berikut : 
a. Tenaga kerja regular atau non shift 
1) Senin-Jumat  : 07.30 – 16.30 WIB 
2) Istirahat makan siang : 12.00 – 13.00 WIB 
b. Tenaga kerja shift 
1) Shift pagi   : 07.00 – 15.00 WIB 
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2) Shift sore   : 15.00 – 23.00 WIB 
3) Shift malam   : 23.00 – 07.00 WIB 
 
c. Jam kerja bagi tenaga kerja di Jakarta (Head Office) 
1) Senin-Jumat  : 08.30 – 17.30 WIB 
2) Istirahat makan siang : 12.00 – 13.00 WIB 
Jam kerja tersebut dapat berubah dari waktu ke waktu sesuai dengan 
kepentingan operasional perusahaan, yang tentunya dengan mengindahkan 
peraturan perundang-undangan yang berlaku. 
2. Sikap Kerja 
Sikap kerja pada waktu bekerja untuk tenaga kerja bagian kantor dan pada 
bagian produksi dengan duduk, pada bagian bagging dengan duduk dan berdiri 
secara bergantian dan dengan mengangkat dan mengangkut. 
 
G. Sistem Keselamatan Kerja 
1. Alat Pelindung Diri 
Perusahaan menyediakan alat-alat pelindung diri (Personal Protective 
Equipment) pada seluruh tenaga kerja sesuai dengan jenis bahaya kerja yang ada. 
Alat-alat tersebut meliputi : 
a. Pelindung Kepala 
Berupa helmet yang dipakai semua orang selama bekerja atau berjalan di 
area perusahaan. Untuk di PT. Chandra Asri helmet yang digunakan sesuai standar 
ANSI, warnanya dibedakan untuk tenaga kerja PT. Chandra Asri berwarna putih, 
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untuk bagian fire berwarna merah,untuk bagian safety & environment berwarna 
hijau, untuk kontraktor berwarna kuning dan untuk tamu berwarna emas. 
b. Pakaian Kerja 
Pakaian kerja berupa baju lengan panjang, tidak boleh digulung selama 
bekerja di daerah proses produksi dan untuk tenaga kerja bagian administrasi 
lengan pendek. 
c. Pelindung Kaki 
Pelindung kaki berupa safety shoes yang harus dipakai pada saat bekerja di 
area perusahaan. Safety shoes dilengkapi dengan baja pada bagian depan. 
d. Pelindung Mata 
Pelindung mata berupa safety glasses yaitu goggles maupun fullface yang 
harus dipakai pada saat melakukan tenaga kerjaan seperti menggerinda, 
pengelasan, menempa, penyemprotan cat ataupun perbaikan peralatan yang 
mungkin mengandung bahan kimia. 
e. Pelindung Telinga 
Pelindung telinga berupa ear plug dan ear muff yang dipakai ketika 
bekerja pada area yang memiliki intensitas kebisingan tinggi diatas 85 dB. 
 
 
f. Peralatan Pelindung Diri Lain 
Misalnya sarung tangan, sabuk pengaman, baju tahan panas dan lainnya 
yang disesuaikan dengan jenis tenaga kerjaan yang dilakukan. 
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2. Sistem Ijin Kerja 
Dalam upaya pencegahan kecelakaan akibat tenaga kerjaan berbahaya, PT. 
Chandra Asri menerapkan sistem ijin kerja yang mempunyai sasaran : 
a. Menjamin bahwa semua langkah yang diperlukan sebelum kerja dimulai 
diambil untuk menyediakan lingkungan kerja yang aman. 
b. Menjamin bahwa semua personil yang terlibat dalam tenaga kerjaan sadar 
sepenuhnya akan potensi bahaya, sifat tenaga kerjaan dan cara pelaksanaan 
kerja yang aman. 
Adapun jenis ijin kerja (Work Permit) di PT. Chandra Asri antara lain : 
Master Work Permit, Hot Work Permit, Confined Space Entry Permit, Ecavation 
Permit, Scaffolding Permit, Vehicle Entry Permit, dan radiography Permit. 
3. Pengendalian Kebakaran 
PT. Chandra Asri yang dalam proses produksinya banyak menggunakan 
bahan baku kimia yang mudah terbakar, meledak dan beracun mempunyai risiko 
tinggi untuk terjadinya kebakaran. Untuk mengantisipasinya PT. Chandra Asri 
mempunyai Fire Brigade dari Fire Section (FS) yang dilengkapi dengan peralatan 
pemadam kebakaran antara lain : 
a. Fire Truck 
b. Water Hydrant 
c. Fix Water Ground Monitor 
d. Foam Hydrant 
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e. Water Deluge 
f. Portable Fire Extinguiser, dan lain-lain. 
Keberadaan peralatan pemadam kebakaran maupun penempatannya sebagian 
besar telah memenuhi ketentuan yang ada misal jarak penempatan Portable Fire 
Extinguiser yang satu dengan yang lain kurang dari 15 meter, mudah dilihat, dan 
mudah diambil. Setiap peralatan pemadam kebakaran tersebut selalu diinspeksi 
secara rutin oleh personil dari Fire Section. Selain itu juga dilaksanakan training 
pemadam kebakaran untuk seluruh tenaga kerja dan kontraktor PT. Chandra Asri. 
 
 
 
 
 
 
 
Tabel 1. Peralatan Pemadam Kebakaran (Fire Fighting Equipment) di PT.  
Chandra Asri tahun 2009 
No Nama Peralatan Jumlah Lokasi 
1 Water Hydrant 108 unit Proces area, Storage tank, Utility, 
Administration area 
2 Fix Water Ground 
Monitor 
44 Unit Proces area, Storage tank, Utility, 
Administration area 
3 Elevated Water Monitor 6 unit Proces area dan Jetty 
4  Portable Water Monitor 6 unit Fire Station 
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5 Fix Water Curtain 1 unit Jetty Area 
6 Portable Water Curtain 8 unit Fire Station 
7 Foam Hydrant 22 unit Tank Yard 
8 Water Deluge 59 unit Ethylene, tank yard, Polyethylene 
9 Fluoro Foam Protein 39.600 
L 
Warehouse, Tank foam, Truck 
10 High Expantion Foam 7.255 L Warehouse 5000 liter 
11 AFFF 5800 L Warehouse, Tank foam, Jetty area 
12 Portable Fire 
Extinguisher 
450 unit Plants dan Building 
13 Wheel Portable Fire 
Extinguisher 
26 unit Plants dan Fire station 
14 Fire truck  2 unit Fire station foam 
15 Fire House 2 2
1  287 rol Plants dan Fire Station 
16 CO2 Fire Extinguisher 
System 
3 unit Utility 
17 Water Pump 4 unit Utility 
18 Fire Fresh Water Tank 1 Tank Utility 
Bersambung 
Sambungan 
19 Jocky Pump 2 unit Utility 
20 Breating Apparatus  41 set Plants dan Fire Station 
21 Steam Curtain 1 Cracker Area 
22 Fire Alarm Sirene 3  Utility, ethylene, polyethylene 
23 Tank Foam Liquid 4  Tank Yard dan jetty 
24 Dry Powder 6500 kg Warehouse dan Fire Truck 
Sumber: Fire Section 2009. 
4. Inspeksi Keselamatan Kerja 
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PT. Chandra Asri telah melaksanakan inspeksi keselamatan kerja sebagai 
upaya untuk mendeteksi secara dini adanya potensi bahaya di tempat kerja dan 
segera memperbaikinya sebelum potensi bahaya tersebut menyebabkan 
kecelakaan. Potensi bahaya yang dimaksud adalah kondisi tidak aman (unsafe 
condition) dan tindakan tidak aman (unsafe action). 
Macam-macam inspeksi keselamatan kerja yang dilaksanakan antara lain : 
a. Inspeksi peralatan keselamatan kerja, 
b. Inspeksi personal, 
c. Inspeksi sistem, 
d. Inspeksi umum. 
 
 
5. Rencana Tanggap Darurat 
Keadaan darurat yang dimaksud di PT. Chandra Asri meliputi kebakaran, 
kebocoran gas berbahaya, tumpahan minyak, kegagalan tenaga listrik, dan 
bencana alam seperti gempa bumi dan banjir. 
Menurut tingkat keparahannya PT. Chandra Asri menggolongkan keadaan 
darurat sebagai berikut : 
a. Emergency Level 1, yaitu apabila keadaan darurat yang terjadi tidak bisa 
diatasi oleh satu departemen dan harus melibatkan departemen lain, atau 
seluruh departemen. 
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b. Emergency Level II, yaitu apabila keadaan darurat yang terjadi tidak bisa 
diatasi oleh perusahaan dan harus melibatkan CERT (Ciwandan Emergency 
Respon Team). 
PT. Chandra Asri untuk mengatasi keadaan darurat telah menyusun 
prosedur perencanaan tanggap darurat dan telah mempunyai organisasi emergency 
serta Tim Penanggulangan Gawat Darurat (Emergency Response Team) dan Fire 
Brigade yang bertanggung jawab dalam pengendalian keadaan darurat. PT. 
Chandra Asri juga telah menyediakan berbagai fasilitas dan sarana penunjang 
seperti alat pemadam kebakaran dan dua unit mobil pemadam kebakaran yang 
diperlukan pada kondisi emergency termasuk sarana komunikasi dan koordinasi 
intern ekstern. PT. Chandra Asri juga telah menjalin kerja sama dengan tim 
emergency dari industri kimia sekitarnya yang tergabung dalam CERT. 
6. Investigasi Kecelakaan 
Kegiatan investigasi dilakukan setiap terjadi kecelakaan (accident) dan 
kejadian (incident) yang menyebabkan kerugian pada peralatan, lingkungan 
ataupun manusia dengan tujuan untuk mengetahui sebab-sebab kecelakaan atau 
kejadian agar kecelakaan atau kejadian yang sama tidak terulang kembali. 
7. Lembar Data Keselamatan Bahan 
Semua bahan kimia baik bahan baku utama maupun bahan pendukung 
yang digunakan dalam proses produksi di PT. Chandra Asri telah tercantum dalam 
Lembar Data Keselamatan Bahan atau Material Safety Data Sheet (MSDS) yang 
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memuat keterangan singkat mengenai karakteristik dan informasi data 
keselamatan bahan kimia. 
 
H. Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
1. Kebijakan K3 
Kebijakan keselamatan dan Kesehatan Kerja atau Health and Safety Policy 
merupakan dokumen terkontrol yang salinannya disebarluaskan ke seluruh 
perusahaan untuk menjadi perhatian bagi seluruh tenaga kerja dan sebagai 
pedoman dalam pelaksanaan program K3. Kebijakan K3 ini diperiksa setiap tahun 
dan diperbaharui setiap ada perubahan. 
 
2. Program Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Secara umum program keselamatan dan kesehatan kerja yang 
dilaksanakan di PT. Chandra Asri antara lain: 
a. Program keselamatan kerja dan pencegahan kecelakaan. 
b. Program perlindungan lingkungan dan kebersihan lingkungan. 
c. Program pemadam kebakaran dan penanggulangan keadaan darurat. 
d. Program kesehatan dan pertolongan pertama pada kecelakaan. 
e. Sosialisasi keselamatan dan kesehatan kerja yang dilaksanakan dengan cara 
training K3, poster, safety sign, safety award, safety contest, gerakan 
keselamatan kerja, audit, inspeksi, meeting, dan safety talk. 
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3. Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan Kerja (P2K3) 
P2K3 di PT. Chandra Asri dibentuk tanggal 28 Agustus 1998, dengan 
tujuan untuk membantu manajemen dalam melaksanakan dan menangani hal-hal 
yang berhubungan dengan keselamatan dan kesehatan kerja sehingga tidak terjadi 
kecelakan kerja, penyakit akibat kerja, kebakaran, peledakan dan pencemaran 
lingkungan. 
P2K3 dalam melaksanakan tanggung jawabnya membuat program-
program sebagai berikut: 
a. Evaluasi/audit yang dilaksanakan untuk mendapatkan data mengenai bahaya 
potensial di tempat kerja melalui Deficiency Corection Report (DCR). 
b. Analisis laporan kecelakaan, hampir kecelakaan, dan pencemaran lingkungan. 
c. Membuat statistik kecelakaan agar langkah perbaikan dapat diambil secara 
tepat dan cepat. 
d. Pelaporan kegiatan pada manajemen dan Departemen Tenaga Kerja 
(Depnaker) dilakukan setiap bulan. 
e. Rapat minimal satu bulan sekali yang dihadiri oleh semua kepala departemen. 
f. Training HSE pada semua tenaga kerja. 
g. Pemberian penghargaan kepada seluruh tenaga kerja atas prestasi kerjanya 
tanpa kecelakaan dalam jangka waktu yang ditargetkan. 
h. Gerakan kebersihan perusahaan. 
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i. Bulan gerakan K3 setiap tahun sesuai dengan program Departemen Tenaga 
Kerja (Depnaker). 
 
I. Pengelolaan Lingkungan 
Pengelolaan lingkungan yang dilaksanakan di PT. Chandra Asri menjadi 
tanggung jawab Environment Section dengan program-program antara lain : 
1. Pengelolaan dan pemantauan air limbah, 
2. Pengelolaan sampah dan limbah bahan-bahan berbahaya, 
3. Pemantauan kebisingan  disekitar lokasi perusahaan, 
4. Pemantauan kebersihan lingkungan kerja, 
5. Kampanye sadar lingkungan, 
6. Inspeksi lingkungan, 
7. Program 4R (Reduce, Reuse, Recovery, Recycle) atau pengurangan, 
pemanfaatan, pengambilan kembali, serta daur ulang, 
8. Kebijakan lingkungan (Environment Policy), 
9. ISO 14001. 
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BAB IV 
PEMBAHASAN 
 
A.  Faktor dan Potensi Bahaya 
1. Bahan Berbahaya dan Beracun (B3) 
PT. Chandra Asri dalam proses produksinya menggunakan bahan-bahan 
kimia yang termasuk dalam kategori berbahaya dan beracun, karena bahan kimia 
tersebut tergolong yang memiliki satu atau lebih karakteristik sebagai B3, yaitu 
mudah terbakar, mudah meledak, reaktif, beracun, menyebabkan infeksi, bersifat 
korosif, dan radioaktif. Sesuai dengan Permenaker No. Kep 187/MEN/1999 Pasal 
3 BAB I yang menyebutkan,”Bahwa pengendalian bahan kimia berbahaya 
meliputi : Penyediaan Lembar Data Keselamatan Bahan (LDKB), Penunjukan 
petugas K3 dan ahli kimia”. PT. Chandra Asri telah melaksanakan Permenaker 
tersebut. Untuk memberikan informasi tentang bahan-bahan kimia tersebut telah 
dibuat Lembar Data Keselamatan Bahan (Material Safety Data Sheet). Dalam 
MSDS ini dicantumkan nama bahan kimia yang dipakai, sifat dan karakteristik 
bahan tersebut, yaitu data bahaya kebakaran dan peledakan, data bahaya terhadap 
kesehatan, serta cara penanganannya bila mengenai tubuh. MSDS ini 
didistribusikan ke seluruh departemen dan wajib diketahui oleh semua tenaga 
kerja. 
Agar B3 tidak membahayakan tenaga kerja  dan lingkungan maka 
dilakukan penanganan antara lain: 
a. Menyimpan B3 dalam tanki atau bejana di tempat terpisah dengan B3 lainnya. 
b.  Tempat penyimpanannya jauh dari sumber api atau nyala terbuka. 45 
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c. Penyediaan safety shower (body shower dan eye shower) di dalam Plant PT. 
Chandra Asri sebagai pertolongan pertama bila terkena B3 pada saat 
melakukan pekerjaan. 
2. Limbah Industri 
Secara umum limbah di PT. Chandra Asri berupa limbah cair, padat dan 
gas. Limbah tersebut ada yang termasuk limbah berbahaya dan beracun. Menurut 
Peraturan Pemerintah No. 18 Tahun 1999 pasal 1 ayat 2 bahwa : “Limbah bahan 
berbahaya dan beracun, disingkat limbah B3, adalah sisa suatu usaha dan atau 
kegiatan yang mengandung bahan berbahaya dan atau beracun yang karena sifat 
dan atau konsentrasinya dan atau jumlahnya, baik secara langsung maupun tidak 
langsung, dapat mencemarkan dan atau  merusakkan lingkungan hidup, dan atau 
dapat membahayakan lingkungan hidup, kesehatan, kelangsungan hidup manusia 
serta makhluk hidup lain”. Dalam pasal 3 ditegaskan pula bahwa setiap orang 
yang melakukan usaha dan atau kegiatan yang menghasilkan limbah B3 dilarang 
membuang limbah B3 yang dihasilkannya itu secara langsung ke dalam media 
lingkungan hidup, tanpa pengolahan terlebih dahulu.  
(Peraturan Pemerintah No. 18 Tahun 1999).  
PT. Chandra Asri dalam memenuhi ketentuan itu telah dilengkapi dengan 
fasilitas pengolahan limbah air (Waste Water Treatment) dan eliminasi polutan 
yang baik. Fasilitas ini ditujukan agar limbah yang dihasilkan sesuai dengan nilai 
ambang batas sehingga aman bagi lingkungan sekitarnya. Hal ini dapat dilihat 
dengan ditemukannya ikan yang hidup di bak penampungan akhir dan saluran 
buangan limbah ke sungai. 
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Pengolahan limbah PT. Chandra Asri meliputi : 
a. Pengolahan Limbah Cair 
1) Bagian Pemisahan Minyak 
Ruang lingkup dalam unit ini adalah untuk memisahkan minyak dari air 
mengalir yang ditampung dari perusahaan. 
2) Bagian Netralisasi 
Bagian ini untuk mengatur kondisi pH dari aliran Spent Caustic. 
3) Bagian Equalisasi 
Bagian ini untuk mengumpulkan dan mengequalisasikan dari seluruh 
aliran limbah. 
4) Bagian Pengapungan Udara Terlarut 
Bagian ini untuk memisahkan padatan terlarut, COD dan minyak dari 
aliran keluaran yang telah diequalisasi. 
 
 
5) Bagian Flokulasi 
Unit ini terdiri dari dua bagian, pertama untuk pengadukan secara tepat 
dan pengaturan pH, dan yang kedua adalah untuk pembentukan flokulasi sebelum 
masuk ke sistem flotasi udara. 
6) Unit Pengapungan 
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Aliran bahan kimia yang telah dikondisikan kemudian ditambahkan aliran 
udara. 
7) Tangki Penjernihan Udara 
Ruang lingkup dari unit ini adalah untuk menginflasi udara yang 
diperlukan dalam air untuk proses pengapungan. 
8) Bagian Pengolahan Secara Biologis  
Bagian ini mengolah air buangan dari Dissolved Air Flotation (DAF) unit 
dan dari limbah domestik. 
b. Pengolahan Limbah Gas 
Limbah gas yang berada di bawah nilai ambang batas baku mutu kualitas 
langsung diemisikan ke udara secara kontinyu. Pada keadaan darurat contohnya 
aliran listrik terputus, sebagian besar gas dialirkan ke system flare. System flare 
mempunyai kapasitas sebanyak 1000 ton per jam. 
Flare yang dibangun PT. Chandra Asri terdiri dari 2 jenis, yaitu : 
1) Flare bertekanan tinggi yang ditujukan untuk membakar gas yang keluar dari 
setiap perusahaan di dalam kompleks PT. Chandra Asri, fasilitas dan 
prasarana serta yang lainnya yang dihasilkan dari Low Pressure Storage. PT. 
Chandra Asri telah membangun 2 unit flare bertekanan tinggi. 
2) Flare bertekanan rendah yang ditujukan untuk membakar gas dari Low 
Pressure Storage. Jenis ini telah dibangun 1 unit di PT. Chandra Asri. 
Kedua jenis flare tersebut adalah Smogless Flare Type. PT. Chandra Asri 
mempunyai 3 flare, yaitu flare bertekanan tinggi untuk Olefin Plant dan untuk 
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industri hilir atau Polyethylene Plant, flare bertekanan rendah untuk Law Pressure 
Ethylene, dan untuk Polypropylene Plant pembuangan gasnya dibakar di PT. 
Tripolyta. 
c. Pengolahan Limbah Padat 
Pengolahan limbah padat PT. Chandra Asri berdasarkan dari jenis 
limbahnya, yaiu : 
1) Limbah padat berupa sisa proses industri yang terdiri dari kerak karbon, 
lumpur dan abu, serta limbah domestik khususnya dari perkantoran akan 
dibuang dalam tapak proyek melalui system landfill dan dibakar, limbah padat 
berupa lumpur dibakar menggunakan alat pembakaran Multiple Heart 
Furnace. 
2) Limbah padat yang mengandung bahan berbahaya dan beracun akan disimpan 
dalam sistem drum (penampungan sementara), selanjutnya akan dikirim ke 
pusat pengolahan limbah B3 (PPLI-B3). 
3) Limbah padat yang berasal dari jasa boga atau katering berupa sisa makanan 
akan dikumpulkan oleh perusahaan dan diangkut keluar perusahaan. 
4) Limbah padat berasal dari gedung dan kantor akan didaur ulang. 
3. Faktor Bahaya Lain 
a. Kebisingan 
Pada area tertentu di PT. Chandra Asri intensitas kebisingannya di atas 85-
110 dB, misalnya : pada area yang terdapat peralatan yang sifatnya berputar 
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seperti compressor, pompa, mesin gerinda, pada saat pemotongan besi maupun 
plat besi. 
Sesuai dengan Keputusan Menteri Tenaga Kerja No. 51/MEN/1999 tentang : 
“NAB untuk kebisingan di tempat kerja”. 
Maka upaya pengendalian yang telah dilakukan antara lain : 
1) Bagi tenaga kerja, disediakan ear muff dan ear plug dan suatu rotasi kerja, 
2) Pemasangan rambu-rambu tentang kebisingan. 
 
 
b. Tekanan Panas 
Tekanan panas ini ditimbulkan oleh proses produksi maupun proses pada 
pengolahan limbah, dimana proses tersebut menggunakan sistem pembakaran 
untuk menghasilkan produk tertentu dan dari sistem proses itu sendiri yang 
eksoterm, sehingga tekanan panas ini dapat mengganggu para tenaga kerja yang 
berada pada tempat tersebut. Untuk penanganannya dilakukan isolasi peralatan 
yang terlalu panas. Menurut Suma’mur (1996), suhu kerja yang nyaman sekitar 
24-260C bagi orang-orang Indonesia. Suhu dingin mengurangi efisiensi dengan 
keluhan kaku atau kurangnya koordinator otot. Suhu panas terutama berakibat 
menurunnya prestasi kerja pikir, selain itu juga berakibat mengurangi kelincahan, 
memperpanjang waktu reaksi dan waktu pengambilan keputusan, mengganggu 
kecermatan kerja otak, dan mengganggu koordinasi syaraf. Data hasil pengukuran 
panas di perusahaan tidak dapat dicantumkan karena data ini bersifat rahasia, 
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namun hasil pengukuran di area kantin sudah sesuai dengan suhu kerja yang 
nyaman yaitu sekitar 21-250C. 
c. Potensi Bahaya Lain 
Potensi bahaya lain yang ada misalnya bahaya akibat mesin bergerak dan 
berputar, bahaya terjatuh, tertimpa, tertabrak, dan keracunan bahaya kimia, 
peledakan dan kebakaran. Adapun cara pencegahan kecelakaan akibat potensi 
bahaya tersebut antara lain dengan penyediaan alat pelindung sesuai dengan faktor 
bahaya yang ada, pemeliharaan kebersihan lingkungan kerja, penandaan bahaya, 
sistem peringatan bahaya serta penjelasan mengenai sikap kerja yang benar. 
B. Pelayanan Kesehatan 
1. Fasilitas Kesehatan 
Kesehatan kerja merupakan hal yang penting bagi tenaga kerja, karena 
kesehatan kerja bertujuan agar tenaga kerja memperoleh derajat kesehatan 
setinggi-tingginya baik fisik, mental maupun sosial dengan usaha preventif dan 
kuratif terhadap penyakit dan gangguan kesehatan yang diakibatkan oleh faktor 
pekerjaan, lingkungan kerja dan penyakit umum. Dalam pasal 3 ayat 1 
Permenaker No. 03/MEN/1982 ditegaskan bahwa, ”Setiap tenaga kerja berhak 
mendapatkan pelayanan kesehatan kerja” dan disebutkan pula dalam ayat 2 
bahwa, ”Petugas wajib memberikan pelayanan kesehatan kerja yang sesuai 
dengan kemajuan ilmu pengetahuan dan teknologi”. 
Tujuan pelayanan kesehatan kerja berdasarkan Permenaker No. 
03/MEN/1982 pasal 1 adalah : 
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a. Memberikan bantuan kepada tenaga kerja dalam penyesuaian baik fisik, 
mental terutama dalam penyesuaian pekerjaan dengan tenaga kerja. 
b. Melindungi tenaga kerja terhadap setiap gangguan kesehatan yang timbul dari 
pekerjaan atau lingkungan kerja. 
c. Meningkatkan kesehatan badan, kondisi mental (rohani) dan kemampuan fisik 
tenaga kerja. 
d. Memberikan pengobatan dan perawatan serta rehabilitasi bagi tenaga kerja 
yang menderita sakit. 
Guna menjaga dan meningkatkan kesehatan kerja maka PT. Chandra Asri 
menyediakan fasilitas kesehatan antara lain : 
a. Poliklinik 
PT. Chandra Asri menyediakan sebuah gedung klinik yang dipakai oleh 
dokter sebagai ruang penanganan kecelakaan pada sakit biasa yang membutuhkan 
dokter, selain itu terdapat ruang klinik lain sebagai tempat penanganan kecelakaan 
dan sakit yang cukup dilayani oleh paramedis dan tempat penyimpanan obat, 
untuk seluruh tenaga kerja yang membutuhkan pelayanan kesehatan dan 
digunakan sebagai pertolongan pertama bagi tenaga kerja yang mengalami 
kecelakaan kerja serta gangguan kesehatan di area perusahaan. 
b.  Tenaga Medis 
Untuk pertolongan pertama dilakukan oleh empat orang paramedis yang 
bekerja shift, dan apabila perlu pemeriksaan lebih lanjut bisa dilakukan oleh 
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dokter perusahaan yang telah bersertifikat Hiperkes dan Keselamatan Kerja. Hal 
ini telah sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja, Transmigrasi dan 
Koperasi No. Per 01/MEN/1976 tentang: ”Kewajiban Latihan bagi Dokter 
Perusahaan”. 
c. Peralatan dan Obat-Obatan 
Di ruang klinik terdapat tempat penyimpanan obat-obatan dan peralatan 
P3K. Kotak serta perlengkapan pertolongan pertama pada kecelakaan belum bisa 
disediakan pada masing-masing departement tetapi hanya tersedia di klinik dan 
ambulance sehingga setiap terjadi suatu kecelakaan harus segera dibawa ke klinik 
untuk mendapat pertolongan. 
2. Pelayanan Klinik 
Pemeriksaan kesehatan yang dilaksanakan di PT. Chandra Asri antara lain: 
a. Pemeriksaan Kesehatan Sebelum Kerja 
Sebagai pemeriksaan awal terhadap tenaga kerja sebelum melakukan 
pekerjaan untuk mengetahui apakah tenaga kerja tersebut menderita sakit, 
gangguan kesehatan atau tidak. Pemeriksaan tersebut juga dimaksudkan untuk 
mengetahui apakah tenaga kerja tersebut sesuai dengan jenis pekerjaan yang 
diberikan. 
b. Pemeriksaan Kesehatan Kerja Berkala 
Pemeriksaan ini dilakukan dua tahun sekali bagi semua tenaga kerja untuk 
melihat derajat kesehatan tenaga kerja setelah berada dalam pekerjaannya juga 
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menilai kemungkinan adanya pengaruh-pengaruh dari pekerjaannya yang harus 
segera dikendalikan dengan usaha-usaha pencegahan. 
c. Pemeriksaan Kesehatan Khusus 
Pemeriksaan Kesehatan Khusus dilakukan apabila terdapat kasus-kasus 
khusus, misalnya keluhan-keluhan dari tenaga kerja yang menderita sakit. 
 
 
3. Sistem Rujukan 
Karena terbatasnya fasilitas kesehatan yang ada di PT. Chandra Asri maka 
pihak perusahaan telah mengadakan kerja sama dengan rumah sakit luar, antara 
lain : Rumah Sakit Krakatau Steel, Rumah Sakit Serang, dan Rumah Sakit 
Ananda Anyer. Bagi tenaga kerja yang mengalami kecelakaan dan klinik tidak 
mampu menanganinya tenaga kerja tersebut akan langsung dirujuk ke rumah sakit 
tersebut. 
 
C. Gizi Kerja 
Gizi kerja adalah nutrisi atau zat makanan yang diperlukan oleh tenaga 
kerja untuk meningkatkan kesehatan dan daya kerjanya sesuai dengan jenis 
pekerjaannya. Untuk memenuhi gizi kerja tersebut, PT. Chandra Asri 
menyediakan : 
1. Kantin 
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Di dalam memenuhi kebutuhan gizi kerja tenaga kerja maka PT. Chandra 
Asri bekerja sama dengan pihak ketiga atau katering yang menyelenggarakan 
kantin perusahaan. Letak kantin terpisah dari tempat produksi sehingga 
diharapkan tidak terkontaminasi dari bahan berbahaya dan beracun dari proses 
produksi. Peralatan untuk makan yang digunakan telah disediakan oleh 
perusahaan. Kondisi ruang makan dan peralatan dalam keadaan bersih, dan teratur  
dengan ventilasi udara yang cukup, dan pendingin ruangan yang menjadikan 
suasana terasa nyaman. Penjamah makanan atau tenaga kerja yang bekerja di 
kantin baik itu yang memasak, menghidangkan makanan maupun membersihkan 
peralatan dapur dalam keadaan bersih, sehat dan menggunakan clemek dan sarung 
tangan. 
2. Menu 
Susunan dari menu yang disediakan terdiri dari makanan pokok (nasi), 
lauk pokok, lauk sampingan, sayur, lalap, buah serta krupuk. Menu makanan yang 
disajikan telah mengandung unsur-unsur gizi yang cukup yang diperlukan oleh 
tubuh manusia, yang meliputi: karbohidrat, protein, lemak, vitamin, mineral dan 
air. Waktu makan bagi tenaga kerja diberikan pada saat jam isirahat yaitu setelah 
tenaga kerja bekerja selama empat jam, sebab setelah empat jam sampai lima jam 
kerja energi tubuh cenderung mengalami penurunan produktivitas, karena 
penurunan glukosa darah yang diperlukan untuk menghasilkan tenaga. 
 
D. Ergonomi 
1. Jam Kerja 
 lxii 
Jam kerja normal dalam sehari adalah delapan jam, dan dalam hal ini telah 
sesuai dengan kemampuan seseorang dalam sehari yaitu delapan jam sampai 
sepuluh jam. Lebih dari itu efektivitas kerja akan menurun. Oleh karena proses 
produksi yang ada di PT. Chandra Asri berlangsung terus selama 24 jam, maka 
jam kerja tenaga kerja dibagi dua bagian yaitu daily dan shift agar tidak 
menimbulkan kelelahan bagi tenaga kerja. 
2. Sikap Kerja 
Dalam bekerja tenaga kerja sebagian besar tidak monoton. Pekerjaan 
dilakukan dengan sikap duduk, berdiri dan bergerak atau berpindah-pindah. Untuk 
pekerjaan yang cenderung untuk duduk sudah disedikan kursi yang dapat distel 
sehingga dapat disesuaikan dengan ukuran tubuh tenaga kerja. Sedangkan untuk 
mengurangi beban kerja tenaga kerja dalam mengangkat dan mengangkut barang 
atau material disediakan alat angkat dan angkut. 
 
E. Sistem Keselamatan Kerja 
1. Alat Pelindung Diri 
Alat Pelindung Diri disediakan sesuai dengan faktor bahaya di tempat 
kerja guna mendukung upaya peningkatan keselamatan dan kesehatan kerja. 
Penyediaan alat pelindung diri ini merupakan kewajiban bagi perusahaan 
sebagaimana ditegaskan dalam Undang-Undang No. 01 Tahun 1970 pasal (c) 
yang berbunyi: ”Pengurus wajib menyediakan secara cuma-cuma menyediakan 
semua alat pelindung diri yang diwajibkan pada tempat kerja yang berada 
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dibawah pimpinannya dan menyediakan bagi setiap tenaga orang lain yang 
memasuki tempat kerja tersebut, disertai dengan petunjuk-petunjuk yang 
diperlukan menurut petunjuk pegawai pengawas atau ahli keselamatan dan 
kesehatan kerja”. 
Sedangkan kewajiban tenaga kerja adalah memakai alat pelindung diri 
yang diwajibkan (pasal 12). Dalam melaksanakan peraturan tersebut PT. Chandra 
Asri telah menyediakan alat pelindung diri dalam jumlah yang cukup dan jenisnya 
bermacam-macam disesuaikan dengan potensi bahaya yang ada di tempat kerja. 
Pengawasan terhadap kedisiplinan tenaga kerja dalam pemakaian alat pelindung 
diri dilakukan melalui inspeksi harian oleh Safety Section. 
2. Sistem Ijin Kerja 
PT. Chandra Asri merupakan industri kimia yang memberlakukan sistem 
ijin kerja sebagai salah satu upaya pencegahan kecelakaan. Penerapan sistem ijin 
kerja diharapkan menjadi upaya pencegahan dini kecelakaan kerja. Sistem ijin 
kerja adalah prosedur yang akan mengidentifikasi potensi bahaya, hal tersebut 
sesuai dengan Peraturan Mentari Tenaga Kerja No. 05/MEN/1996 tentang Sistem 
Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja pada Lampiran II bagian 6 yang 
menyebutkan bahwa, ”Petugas yang berkompeten telah mengidentifikasi bahaya 
potensial dan telah menilai risiko-risiko yang timbul dari suatu proses kerja.” 
Disebutkan pula : ”Terdapat pula prosedur kerja yang didokumentasikan dan jika 
diperlukan diterapkan suatu sistem ijin kerja untuk tugas-tugas yang berisiko 
tinggi.” (Syukri Sahab, 1997). 
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Sistem kerja diberlakukan untuk seluruh tenaga kerja dan kontraktor PT. 
Chandra Asri. Dengan sistem ijin kerja, semua langkah yang diperlukan untuk 
membuat lingkungan kerja yang aman, dilakukan dengan terlebih dahulu 
mempertimbangan bahaya yang ada. Sebagai petugas yang berkompeten dalam 
mengidentifikasi bahaya adalah safety dan operation, hal ini karena personil 
operation yang mengerti benar tentang kondisi proses kerja, dimana pekerjaan 
akan dilakukan. Setiap pekerjaan di PT. Chandra Asri dilakukan melalui ijin kerja 
sesuai dengan jenis pekerjaan 
3. Pengendalian Kebakaran 
Untuk pengendalian kebakaran, PT. Chandra Asri telah menyediakan alat-
alat pemadam kebakaran yang dirancang sedemikian rupa dengan dasar pemikiran 
suatu kebakaran besar. Hal tersebut dilakukan karena PT. Chandra Asri 
mempunyai potensi bahaya kebakaran yang cukup besar. Penyediaan alat 
kebakaran, jenis dan penempatannya disesuaikan dengan bahan yang mudah 
terbakar yang ada pada area kerja. Hal ini sesuai dengan Undang-Undang No. 01 
Tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja Bab III ayat (1), yang berbunyi 
”Mengenai syarat-syarat keselamatan kerja point (b) yaitu mencegah, mengurangi 
dan memadamkan kebakaran”. 
Agar alat-alat pemadam kebakaran selalu dalam keadaan baik dan siap 
pakai, maka dilakukan inspeksi secara periodik oleh Fire Fighting Section (FFS). 
Penyediaan fasilitas pemadam kebakaran yang lengkap serta didukung oleh ERT 
(Emergency Respon Team) disiapkan apabila terjadi suatu kebakaran, dapat cepat 
segera diatasi dan tidak menimbulkan kerugian yang lebih lanjut. 
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4. Inspeksi Keselamatan Kerja 
Inspeksi Keselamatan Kerja adalah salah satu cara tertua yang masih 
banyak digunakan, dan ternyata paling baik untuk mendeteksi dini, serta 
mengoreksi adanya potensi bahaya di tempat kerja yang dapat menimbulkan 
kerugian melalui suatu proses kecelakaan. 
PT. Chandra Asri telah melaksanakan inspeksi keselamatan kerja secara 
teratur dan terjadwal, hal ini sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja No. 
05/MEN1996 Lampiran II bagian 7 tentang Standar pemantauan dinyatakan 
bahwa ”Inspeksi tempat kerja dan cara kerja dilakukan secara teratur”. 
Inspeksi keselamatan kerja yang dilaksanakan PT. Chandra Asri yaitu : 
a. Inspeksi Peralatan Keselamatan Kerja 
Bertujuan agar peralatan keselamatan kerja selalu dalam kondisi siap pakai 
(ready to use). Peralatan keselamatan kerja yang diinspeksi misalnya alat 
pemadam kebakaran berupa Alat Pemadam Api Ringan (APAR), fire alarm, fire 
detector, fire hydrant, breathing apparatus. 
b. Inspeksi Personal  
Inspeksi terhadap personal dilakukan dalam bentuk inspeksi PPE 
(Personal Protective Equipment). Bertujuan untuk memastikan bahwa setiap 
tenaga kerja dan orang lain yang berada ditempat kerja, telah menggunakan PPE 
yang sesuai dengan pekerjaan secara baik dan benar. 
c. Inspeksi Sistem 
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PT. Chandra Asri telah menerapkan sistem ijin dan dilakukan inspeksi 
sistem pada saat tenaga kerja akan melakukan pekerjaannya, inspeksi sistem 
tersebut yaitu work permit inspection. Ijin kerja ini diberikan kepada tenaga kerja 
yang akan melakukan pekerjaannya dengan bagian safety yang mengontrol 
jalannya ijin kerja tersebut. 
d. Inspeksi Umum 
Yang termasuk inspeksi umum yaitu : 
1) Daily Safety Inspection 
Daily Safety Inspection atau inspeksi keselamatan kerja harian merupakan 
inspeksi yang dilaksanakan secara rutin oleh personil safety, bertujuan untuk 
menginspeksi unsafe action dan unsafe condition yang ada di area. 
2) Manager Safety Inspection 
Manager Safety Inspection dilakukan oleh manajer semua departemen 
sebagai anggota safety committee. Hal-hal yang diinspeksi menyangkut bidang K3 
dan lingkungan hidup secara keseluruhan. 
3) Inspeksi Kebersihan Lingkungan 
Inspeksi Kebersihan Lingkungan bertujuan menciptakan lingkungan kerja 
yang bersih, sehat, dalam rangka untuk meningkatkan derajat kesehatan yang 
setinggi-tingginya bagi tenaga kerja. Inspeksi kebersihan dilakukan oleh bagian 
safety dan general affair. Bagian safety mengontrol tentang ijin kerja melakukan 
kebersihan sedangkan general affair melakukan inspeksi berupa penggantian alat 
kebersihan yang rusak.  
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5. Rencana Tindakan Darurat 
Suatu industri yang mengandung potensi bahaya yang tinggi maka sudah 
sepantasnya harus mempunyai prosedur untuk menghadapi keadaan darurat. 
Mendukung hal tersebut, diperlukan pelatihan yang dilaksanakan secara rutin 
untuk semakin meningkatkan keterampilan dan kesigapan semua personil dalam 
menghadapi keadaan darurat. 
PT. Chandra Asri telah membentuk prosedur penanggulangan darurat 
untuk menghadapi kecelakaan, kebakaran, peledakan dan kejadian lain yang 
darurat. Untuk mendukung hal tersebut, PT. Chandra Asri telah mengadakan 
pelatihan yang rutin tentang penanganan tindakan darurat. Selain itu untuk 
meningkatkan kerjasama dengan emergency team perusahaan lain maka PT. 
Chandra Asri telah menjalin kerjasama dalam CERT yang beranggotakan industri-
industri di sekitar Ciwandan, Cilegon, sehingga diharapkan bila terjadi keadaan 
darurat dalam perusahaan dan membutuhkan bantuan dari luar maka dengan cepat 
dapat menghubungi tim CERT dengan jalur komunikasi yang cepat. 
6. Investigasi dan Sistem Pelaporan Kecelakaan Kerja 
Kecelakaan kerja adalah kecelakaan yang berhubungan dengan hubungan 
kerja, termasuk penyakit yang timbul karena hubungan kerja. Kecelakaan yang 
terjadi harus dilaporkan kepada pejabat yang ditunjuk oleh Menteri Tenaga Kerja 
sebagaimana tercantum dalam Undang-Undang No. 01 Tahun 1970 pasal 11 
bahwa, ”Pengurus diwajibkan melaporkan setiap kecelakaan yang terjadi dalam 
tempat kerja yang dipimpinnya kepada pejabat yang ditunjuk oleh Menteri Tenaga 
Kerja”. 
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PT. Chandra Asri telah melaksanakan pelaporan setiap kecelakaan yang 
terjadi (Accident Report), baik yang menyebabkan cidera tenaga kerja, maupun 
rusaknya peralatan, dilakukan penyelidikan dengan segera dengan tujuan untuk 
merencanakan langkah-langkah yang akan diambil sehingga kecelakaan yang 
serupa tidak terulang. 
7. Lembar Data Keselamatan Bahan 
Untuk memberikan pengetahuan kepada seluruh tenaga kerja maka semua 
bahan kimia berbahaya yang beracun yang ada dalam proses produksi di PT. 
Chandra Asri tercantum dalam Lembar Data Keselamatan Bahan atau MSDS. 
Bentuk format yang digunakan dibuat sedemikian rupa sehingga dapat memuat 
keterangan singkat karakteristik dan informasi data keselamatan dan kesehatan 
bahan kimia yang dapat dibaca dan dimengerti oleh semua tenaga kerja baik dari 
tingkat operator sampai manajer. MSDS ini didistribusikan kepada semua 
departemen untuk disosialisasikan kepada semua tenaga kerja. 
 
 
 
F. Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja No. 05/MEN/1996 Bab III 
pasal 2 yang menyebutkan bahwa, ”Setiap tempat kerja yang mempekerjakan 
tenaga kerja sebanyak seratus orang atau lebih atau mengandung potensi bahaya 
yang ditimbulkan oleh karakteristik proses atau bahan produksi yang dapat 
mengakibatkan kecelakaan kerja seperti peledakan, pencemaran dan penyakit 
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akibat kerja, wajib menerapkan sistem manajemen keselamatan dan kesehatan 
kerja” (Syukri Sahab, 1997). Berdasarkan hal tersebut PT. Chandra Asri 
menerapkan Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3), 
dilakukan program pencegahan kecelakaan dan melindungi semua kondisi yang 
berbahaya. Adapun program-program yang dilaksanakan antara lain: 1). Program 
keselamatan kerja dan pencegahan kecelakaan, 2). Program perlindungan 
lingkungan dan kebersihan perusahaan, 3). Program pemadam kebakaran dan 
penanggulangan keadaan darurat, 4). Program kesehatan dan pertolongan pertama 
pada kecelakaan, 5). Sosialisasi K3 yang dilaksanakan dengan cara training K3, 
poster, safety sign, safetyaward, safety contest, gerakan keselamatan kerja, audit, 
inspeksi, meeting dan safety talk. 
Adapun untuk membantu manajemen dalam melaksanakan dan menangani 
hal-hal yang berhubungan dengan keselamatan dan kesehatan kerja serta 
lingkungan hidup, maka dibentuk P2K3 atau Health and Safety Committee. 
Health and Safety Committee tersebut merupakan suatu badan pertimbangan yang 
baik diminta maupun tidak diminta kepada pengusaha, dan pengurus di tempat 
kerja. Fungsi P2K3 menurut Peraturan Menteri Tenaga Kerja No. Per. 
04/MEN/1987 adalah : 
1. Menghimpun dan mengolah data tentang keselamatan dan kesehatan kerja. 
2. Membantu dan menjelaskan kepada tenaga kerja tentang: 
a. Berbagai faktor bahaya di tempat kerja yang dapat menimbulkan gangguan 
keselamatan kerja, termasuk bahaya kebakaran dan peledakan serta cara 
penanggulangannya. 
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b. Faktor-faktor yang dapat mempengaruhi efisiensi dan produktivitas kerja. 
c. Alat pelindung diri bagi tenaga kerja yang bersangkutan. 
d. Cara dan sikap yang benar dan aman dalam melaksanakan pekerjaan. 
3. Membantu pimpinan perusahaan dalam : 
a. Mengevaluasi cara kerja, proses dan lingkungan kerja. 
b. Menentukan tindakan koreksi dengan alternatif. 
c. Mengembangkan sistem pengendalian bahaya terhadap keselamatan kerja. 
d. Mengevaluasi penyebab timbulnya kecelakaan, penyakit akibat kerja serta 
mengambil langkah-langkah yang diperlukan. 
e. Mengembangkan penyuluhan dan penelitian di bidang keselamatan dan 
kesehatan kerja dan ergonomi. 
f. Melaksanakan pemantauan terhadap gizi kerja dan penyelenggaraan 
makan di perusahaan. 
g. Memeriksa kelengkapan peralatan keselamatan kerja. 
h. Mengembangkan pelayanan kesehatan kerja. 
i. Mengembangkan laboratorium kesehatan dan keselamatan kerja, 
melakukan pemeriksaan laboratorium dan melaksanakan interpretasi hasil 
pemeriksaan. 
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j. Menyelenggarakan administrasi kesehatan kerja, higiene perusahaan dan 
kesehatan kerja. 
4. Membantu pimpinan perusahaan menyusun kebijakan manajemen dan 
pedoman kerja dalam rangka upaya meningkatkan keselamatan kerja, higiene 
perusahaan, kesehatan kerja ergonomi dan gizi kerja. 
Dalam rangka menjalankan tugas dan fungsinya tersebut, organisasi P2K3 
di PT. Chandra Asri telah melaksanakan program dan kegiatan-kegiatan seperti 
rapat bulanan, evaluasi/audit, inspeksi, pelatihan keselamatan kerja, analisa 
laporan kecelakaan kerja, penyelidikan dan analisa kecelakaan kerja, sistem ijin 
kerja serta kegiatan-kegiatan khusus pada bulan kampanye K3. 
 
 
 
G. Pengelolaan Lingkungan 
Environment Section telah berhasil melaksanakan pemantauan lingkungan 
yang meliputi : pemantauan limbah, kebisingan, kebersihan dan program-program 
penyehatan lingkungan lainnya, yang bertujuan menciptakan lingkungan yang 
bersih, terkendali, serta mematuhi peraturan dan hemat sumber daya alam. 
Program pemantauan lingkungan kerja yang dilaksanakan PT. Chandra 
Asri, antara lain sebagai berikut : 
1. Pemantauan Limbah 
a. Limbah Gas 
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Untuk udara ambien (ambient air), periode pemantauan empat kali setiap 
tahun dengan lokasi daerah pemukiman sekitar PT. Chandra Asri dilakukan oleh 
pihak luar. 
Untuk gas emisi (Emission Gaseous), periode pemantauan setahun sekali 
dengan lokasi flare stack, cerobong insenerator, cerobong furnace, cerobong 
boiler, dan ventilasi. Pemantauan ini dilakukan oleh Independent Laboratorium. 
Untuk debu (dust), periode pemantauan dua kali setahun dengan lokasi di 
warehouse product dan finishing area, dilakukan sendiri oleh PT. Chandra Asri. 
b. Limbah Cair 
Periode pengambilan sampling limbah cair PT. Chandra Asri terbagi 
menjadi tiga : 
1) Harian (Daily), menggunakan 7 parameter yaitu pH, temperatur, TSS, COD, 
NH3, BOD5 dan kandungan minyak. 
2) Mingguan (Weekly), menggunakan 12 parameter yang meliputi pH, 
temperatur, TSS, COD, BOD5 , kandungan minyak, TDS, total phenol, Cr +6 , 
sulphide dan chlorine. 
3) Bulanan (Monthly), menggunakan 33 parameter berdasarkan Kep 
51/MENLH/10/1995. 
c. Limbah Padat 
Periode pemantauan setiap hari dengan lokasi pada incenerator dan 
landfill. 
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2. Pemantauan Kebisingan 
Pemantauan dan evaluasi tingkat kebisingan bertujuan untuk mengetahui 
paparan kebisingan yang diterima oleh tenaga kerja dan masyarakat di sekitar 
lokasi PT. Chandra Asri apakah melebihi nilai ambang batas atau tidak. 
Pengukuran kebisingan dilakukan oleh pihak klinik. 
3. Kebijakan Lingkungan 
Sebagai salah satu pelopor industri petrokimia di Indonesia, PT. Chandra 
Asri telah menetapkan kebijakan lingkungan yang memuat prinsip-prinsip antara 
lain : 
a. Memenuhi peraturan dan perundang-undangan lingkungan yang berlaku 
terhadap kegiatan dan hasil produksi, 
b. Peduli terhadap dampak lingkungan yang ditimbulkan, mengurangi limbah 
yang ditimbulkan dengan cara mereduksi sumber limbah, daur ulang, dan 
pengolahan limbah, 
c. Meninjau kinerja lingkungan dan perusahaan guna mencapai sasaran 
lingkungan, 
d. Memastikan komunikasi yang efektif antar tenaga kerja dan dengan pihak 
terkait, menyediakan informasi yang relevan terhadap permasalahan 
lingkungan. 
4. ISO 14001 
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Penerapan Sistem Manajemen Lingkungan di PT. Chandra Asri telah 
menunjukkan keberhasilan dengan telah diraihnya ISO 14001 pada akhir tahun 
2001 yang lalu. Keberhasilan tersebut sekaligus merupakan tantangan masa depan 
bagi PT. Chandra Asri untuk tetap bisa mempertahankan predikat sebagai 
perusahaan yang telah diakui kesuksesan pengelolaan lingkungannya untuk 
memenuhi tuntutan konsumen dan menghadapi persaingan di era pasar global. 
PT. Chandra Asri bertekad menjadi perusahaan kimia handal bertaraf 
internasional yang mempunyai komitmen untuk kepuasan pelanggan dan 
melestarikan lingkungan pada aktivitas bisnis yang relevan melalui penerapan 
Sistem Manajemen Mutu dan Lingkungan. 
Sistem Manajemen Lingkungan dalam ISO 14001 merupakan bagian dari 
sistem manajemen keseluruhan yang mencakup struktur organisasi, perencanaan 
kegiatan, tanggung jawab, praktek prosedur, proses, dan sumber daya untuk 
membangun, menerapkan, mencapai, menelaah, dan memelihara kebijakan 
lingkungan. 
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BAB V 
PENUTUP 
 
A. Kesimpulan 
Dari hasil kerja praktek yang dilaksanakan dan pembahasan mengenai 
pelaksanaan Keselamatan dan Kesehatan Kerja serta Lingkungan Hidup di PT. 
Chandra Asri, maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut: 
1. Faktor bahaya utama adalah bahan kimia berbahaya dan beracun (B3) beserta 
limbahnya, maka diperlukan MSDS untuk mengetahui bahaya dan sifatnya. 
PT. Chandra Asri sudah membuat MSDS tentang B3. Hal ini sesuai dengan 
Permenaker 187/MEN/1999, pasal 3 BAB I. 
2. Limbah yang bersifat B3 akan langsung dikirim ke PPLI untuk diolah, 
sedangkan limbah non B3 diolah sendiri oleh PT. Chandra Asri melalui Waste 
Water Treatment yang ada di PT. Chandra Asri. Hal tersebut sesuai dengan 
Peraturan Pemerintah No. 18 Tahun 1999 pasal 1 ayat 2 dan pasal 3. 
3. Penanganan terhadap faktor bahaya di PT. Chandra Asri seperti kebisingan, 
dan tekanan panas dilakukan dengan adanya sistem dan tanda peringatan, 
penyediaan alat pelindung, sistem rotasi kerja, pemeliharaan tempat kerja serta 
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penjelasan mengenai sikap kerja yang baik. Hal ini sudah sesuai dengan 
Keputusan Menteri Tenaga Kerja No. 51/MEN/1999. 
4. PT. Chandra Asri telah memberikan pelayanan kesehatan yang meliputi 
penyediaan fasilitas kesehatan di klinik, tenaga medis yang memberikan 
pelayanan klinik, peralatan medis dan obat-obatan, serta sistem rujukan ke 
rumah sakit luar. Selain itu telah dilaksanakan pemeriksaan kesehatan, 
pengobatan umum, pemantauan gizi kerja dan penyelenggaraan higiene kantin 
perusahaan. Hal ini telah sesuai dengan pasal 3 ayat 1 Permenaker No. 
03/MEN/1982. 
5. Penerapan sistem keselamatan kerja di PT. Chandra Asri dilaksanakan dengan 
cara: 
a. Penyediaan alat pelindung diri di tempat kerja sesuai dengan faktor bahaya 
yang ada. 
b. Sistem perijinan kerja. 
c. Pengendalian kebakaran dengan penyediaan fasilitas pemadam kebakaran 
yang lengkap dan pelaksanaan training secara rutin. 
d. Pelaksanaan inspeksi keselamatan kerja. 
e. Penyusunan perencanaan tanggap darurat. 
f. Investigasi kecelakaan kerja. 
g. Pembuatan Material Safety Data Sheet (MSDS). 
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Hal ini telah sesuai dengan Undang-undang No. 1 Tahun 1970 tentang 
Keselamatan Kerja. 
6. Manajemen telah menyusun program-program untuk melaksanakan 
keselamatan dan kesehatan kerja dengan program keselamatan kerja dan 
pencegahan kecelakaan, program perlindungan lingkungan dan kebersihan 
perusahaan, program pemadam kebakaran dan penanggulangan keadaan 
darurat, program kesehatan dan pertolongan pertama pada kecelakaan, dan 
sosialisasi K3 yang dilaksanakan dengan cara training K3, poster, safety sign, 
safety award, safety contest, gerakan keselamatan kerja, audit, inspeksi, 
meeting, dan safety talk. Hal tersebut telah sesuai dengan Peraturan Menteri 
Tenaga Kerja No. 05/MEN/1996 Bab III pasal 2. 
7. Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan Kerja (P2K3)/Health and Safety 
Committee telah terbentuk dan telah menjalankan tugas dan fungsinya sesuai 
Peraturan Menteri Tenaga Kerja No. 04/MEN/1987 dengan membantu pihak 
manajemen memberikan pertimbangan dan masukan mengenai masalah 
keselamatan dan kesehatan kerja serta lingkungan hidup. 
 
B. Saran 
Berdasarkan pembahasan dan kesimpulan tentang pelaksanaan 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja di PT. Chandra Asri, maka penulis dapat 
memberikan saran sebagai berikut: 
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1. MSDS (Material Safety Data Sheet) disosialisasikan dan ditempelkan ditiap 
plant, agar tenaga kerja dapat mengetahuinya dan dapat mengantisipasi bila 
terjadi hal-hal yang tidak diinginkan. 
2. Perlu diselenggarakan training dan pelatihan secara rutin kepada semua tenaga 
kerja akan pentingnya K3, sehingga dapat mengikutsertakan tenaga kerja 
dalam setiap program K3 yang ada agar tenaga kerja merasa mendapatkan 
tanggung jawab bersama untuk menjalankan K3 di tempat kerja. 
3. Untuk meningkatkan penerapan dan pelaksanaan dari sistem manajemen 
keselamatan dan kesehatan kerja perlu diusulkan penambahan personil ahli 
K3. 
4. Disediakannya kotak P3K dimasing-masing departemen agar dalam 
penanganan terjadinya kecelakaan ringan dapat ditangani dengan segera tanpa 
harus ke klinik. 
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